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© Bel einem Schallwellen cftmpfenden und/oder 
dSmmenden und wSrmeddmmenden Bauelement in 
Letchtbauwetse, bei dent die ZeHwdnde (3a) von 
einen Schaumstoffkdrper (8) bildenden aufge- 
schSumten Poren bzw. Zellen (3) im wesentfichen 
aus Aluminium oder einer Ahiminiumlegierung beste- 
hen, ist der Schaumstoffkdrper aus einem durch 
Erwdrmen verformten WerkstQck (7) gebikJet, das 
sine kompaktierte Mtschung aus pulveffBrmigem 
Aluminium (9) bzw. einer putverftfrmigen Aluminium- 
leg ierung und pulverfdrmigem BlSh- bzw. Treibmittel 
(10) und bedarfsweise purverfGrmigen Alumrniumoxh 
den (11) aufweist Da es sich weftestgehend um 
einen Monowerkstoff handed ist ein etnfaches metal- 
lisches Recycling 
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Die Erfindung bezieht sich auf ein Schaifwellen 
dSmpfendes und/oder d&mmendes, d.h. akustisch 
wirksames Bauelement aus Schaumstoff der im 
Oberbegriff des Anspruchs 1 genannten Art sowte 
auf ein Verfahren zu dessen Herstellung und des- 
son Verwendung. 

Dere^fje Bauelemente sind bererts bekanrrt 
(DE-OS 27 35 153), jedoch nur ate akustisch wirk- 
same Bautetle. Sie haben die Aufgabe, einen mdg- 
lichst groBen Wkterstand gegen das Durchdringen 
von Schallwetlen von der einen f ■ rte des Bauete- 
ments auf die andere zu bikJer. Diese Funktkx) 
bzeichnet man als "schaUdSmmend". DarQber hin- 
aus haben soiche Bauelemente geiegentlich auch 
die Aufgabe, schon die Entstehung von Schallwet- 
len an der einen SeHe des Bauetements zu dSmp- 
fen; diese als "schaUddmpfende" Funktion bezeich- 
nete Aufgabe wird beispielsweise dadurch erreicht, 
dafi das Bauelement unmrttelbar mit dem schallab- 
gebenden Element, beispielsweise ein Karosserie- 
Wech, verbunden wird durch z.B. Andrticken, KJe- 
ben. Clipsen. 

DarQber hinaus ist es bekanrrt (DE-PS 32 24 
224), fOr beispielsweise Auspufft&pfe schaHdSmp- 
fende Scheiben aus geschSumter Keramik zu ver- 
wenden, deren untereinander in Verbindung ste- 
hende Poren zur Aufnahme von Abgaskondensaten 
dienen. Keramisches Material ist jedoch vemaitnis- 
mSBig starr und kann nach der Fbrmgebung und 
Sinterung in seiner Form nicht mehr ohne weiteres 
ge&ndert warden. 

Femer ist es bekanrrt (US-PS 4 713 277), in 
eine Aluminiumschmeize ein Verdickungsmittel un- 
ter UmrOhren einzubringen. Dieses Verdickungs- 
mittel (metallisches Calcium) dient zur Stabilise- 
rung der Schmelzenviskosttat Nach Zugabe von 
Trtanhydridpulver in die vert&ttnisma'Big niedrigvis- 
kose Aluminiumschrnetze wird urrter werterem RQh- 
ren eine innige Mischung erziert Nun wird das 
RUhrgerdt aus der Form genommen und diese wird 
mit einem Deckel test versch lessen. Darm wird 
durch den AufschgumprozeB ein SchaumstoftkBr- 
per gebikJet, weteher im wesentlichen geschlosse- 
ne Zellen aufweist Die Hohlraumw£nde der ge- 
schtossenen Form definieren die AuBenkonfigura- 
tion des Schaumstoffkdrpers. ZylinderfSrmige 
Schaumstoffkftrper dieser Art, die mit Durchgangs- 
Idchem versehen sind, werden als schaUddmpfen- 
de Emsdtze in Auspufftdpfen verwendet 

Die bisher fOr Schalldammungszwecke primfir 
verwendeten Bauelemente aus Schaumstoff wetsen 
jedoch moistens Kunststoffe, wie Pofyurethan, auf 
(DE-OS 27 35 153). Dabei stellen die ZelrwSnde 
mehr Oder weniger biegeweiche HSutchen dar. FQr 
Spezialaufgaben ist es auch bekanrrt, offenzellige 
Schaumstrukturen mrt solchen Schaumstrukturen 
zu verbinden, welche geschlossenzellig sind Oder 
mit FQItetoffen gefUItt bzw. imprSgniert werden. Die 



Herstellungskosten soteher Doppel-Strukturen sind 
verh^rtnismafiig hoch. Dies gilt auch fur offenporh 
gen Schaumstoffvlies (DE-PS 36 24 427). DarQber 
hinaus ergeben sich auch Problems bei der Entsor- 

5 gung nicht mehr benutzbarer Konstruktionen, wel- 
che mit solchen akustisch wirksamen Bauelemen- 
ten ausgerOstet sind. 

Ebenfalls bekanrrt sind thermisch isolierende 
Schichtstoffelemente (DE-OS 38 21 468 und G 92 

io 03 734.8). Diese Schichtstoffelemente sind zT. 
auch akustisch wirksam. Dtese Bauelemente sind 
jeweils aus mehreren verschiedenen Schichten et- 
nes Oder mehrerer Werkstoffe, also kompliziert, 
aufgebaut Sie bentitigen, da die nicht setbsttra- 

rs gend sind, zusfitzfich eine Versterfung, metst in 
Form eines AJuminiumtrSgefblechs. Bei den Van- 
anten, die aus unterschiedGchen Materialien aufge- 
baut sind, stent sich zudem das Problem des Re- 
cyclings. 

20 Der Erfindung Regt die Aufgabe zugrunde, das 
Bauelement der eingangs genannten Gattung da- 
hingehend zu verbessem, daB es bei guter akustt- 
scher Wirksamkeit gteichzertig gute warmeisola- 
ttonsetgenschaften aufweist, einfach hersteObar ist, 

25 Lettrtbaumerkmale besftzt und gegenQber anderen 
Materialien Vorteile bei der Entsorgung bietet 

Die Erfindung ist im Anspruch 1 gekennzeich- 
net, uno in UnteransprOchen sind wertere Ausbih 
dungen derselben beansprucht 

30 Auch an hand der Rgurenbeschreibung werden 
bevorzugte Ausbiklungsformen noch nfiher ertSu- 
tert 

Bei dem erfindungsgemiBen akustisch wirksa- 
men und thermisch isolierenden Bauelement ist der 

35 Schaumstoffkdrper in besonderer Weise ausgebih 
dot Aus einem WerkstUck, das eine kompaktierte 
Mischung aus pufverf5rmigem Aluminium bzw. et- 
ner pufverfdrmigen Ahjminiumlegierung einerserts 
und pulverfdrmigem BlSh- bzw. Treibmrttel ande- 

40 rerseits sowie bedarfsweise pufverfdrmigen Alumi- 
niumoxidverbindungen aufweist, wird durch Verfor- 
men und Erwarmen der Schaumstoffkdrper gebil- 
det Das WerkstOck kann beispielsweise nach dem 
in der DE-PS 40 18 360 beschriebenen Verfahren 

46 hergesteltt werden und es hat sich gezeigt daB die 
Anwendung jenes Verfahrens, dJ). die Umgehung 
des in der US-PS 4 713 277 beschriebenen Verfah- 
rens, zu wesentlichen Vorteilen bei der Herstellung 
akustisch wirksamer Bauelemente fOhrt Abgesehen 

so davon, daB das separate Herstelton einer Alumi- 
niumschmelze, welche nur schwierig zu stabilisie- 
ren ist, vor dem Zugeben von BJShmrttel vermieden 
wird, wird die einfache Herstellung beiiebiger 
Formteile beim Anwender selbst mdglich, sofem 

55 ein derartiges aus Aluminiumpurver und Bl&hmitteJ- 
pufver und u.U. aJuminiumoxidhalttgem FOIIstoff ge- 
preBtes WerkstUck als Ausgangsmaterial verwendet 
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Dieses kompaktierte WerkstQck wird beispiels- 
weise in eine Form eingelegt deren Hohlraumwan- 
de die AuBenkonturen des fertigen Schaumstoffkdr- 
pers bestimmt Die Form kann jedoch aus so aus- 
gebtWet setn, daB die Obersette often ist Durch 
ErhHzen wird das Atuminiumpulver aufgeschmolzen 
und wird fOr die Abgabe von Biah- bzw. Tretbgas 
beim Zersetzen des Biah- bzw. Treibmrttels ge- 
sorgt das die Aluminium schmelze in eine Schaum- 
stoffstruktur mrt bevorzugt im wesentlichen ge- 
schlossenen Zeilen umformt Bei der often gesta*- 
teten Formvariante wird damrt die MdgHchkeft zum 
freien Aufschaumen gegeben. Durch nachtrdgff- 
ches Stauchen frei, ohne Dtdcenbegrenzung, auf- 
geschlumter WerkstOcke werden die normal relativ 
runden bis potygonaien Schaumporen mit zuneh- 
mendem Stauchungsgrad abgeflacht und ellipsoid- 
artig etngefbrmt bzw. fatten sich die ZeJtstege 
senkrecht zur Stauchnchtung ein. Dies fQhrt zu 
etnem anisotropen Wlnmeleitungsvertialten. das zu 
einer Vemngerung der Warmetertung in Weik- 
stOckdickenrichtung und einer letcht erhOhten war- 
melettung in WerkstOckebenenrichtung fQhrt dii. 
eine Where W&rmedSmmung des WerkstQcks be- 
wirkt 

DarOber hinaus ist es auch mtigfich, ein soi- 
ches betsptelsweise mattenfOrmtges gepreBtes 
WerkstQck aus der Aluminium-Biahmrttelpu»ver-Mi- 
schung in HohMume zwischen Bauteilen etnzule- 
gen und das WerkstQck zu erwdrmen, so daB es 
sich zwischen den gegenQberiiegenden Winden 
der Bauteile aufblSht und den Zwischenraum im 
wesentlichen voUstdndig ausfOIIL AuBer der aku- 
stisch wirfcsamen schaikiampfenden Aufgabe wirkt 
ein solches Bauelement gleichzettig aJs Vibrationen 
der anHegenden Bauteile ddmmendes und die Ge- 
samtkonstruktion auch versterfendes Aggregat 

Die Erfindung bietet daher eine einfache M6q- 
lichkert, Verbundkdrper mrt sowohl mechanischen 
als auch akustisch ddmpfenden bzw. dlmmenden 
Funkttonen zu bikten. Gleichzettig begQnstigt das 
erfindungsgem^Be Bauelement die Entsorgung. da 
es leicht ohne Bildung schddlicher und die Umwett 
verseuchender Gase und Dampfe im QbJichen Me- 
taiKrenn- und Aufbereitungsverfahren von anderen 
Werkstoften des Gesamtaggregats trennbar und 
der Wiederverwendung zufQhrbar ist Es kfinnen 
daher auch recycelbare Aluminium werkstoffe zur 
Herstellung des kompaktierten WerkstQcks und da- 
her des SchaHwelten dampfenden bzw. ddmmen- 
den und warmedammenden Bauelements vorwenv 
det werden. 

Bne SchwSrzung des erzeugten WerkstQcks 
auf einer Sette fQhrt zu einer deutfichen Erhdhung 
des Emissionskoeffizienten und somit zu einer Er- 
hdhung der warmedammung. 

Bei dem erfindungsgemaBen Verfahren nach 
Anspruch 9 empfiehtt es sich, putverffinmiges Alu- 



minium in groBem OberschuB Qber die Antetle des 
Biahmittelpulvers anzuwenden und zwar in etnem 
verhaitnis zwischen 10:1 und 1000:1. In einer bet- 
spielhaften AusfQhmng der Erfindung ist es zweck- 
5 maBig, zusatzlich aluminiumoxydhaltige Verbtndun- 
gen in Anteilen von 0-30% (bezogen auf die Ge- 
samtpulvermenge) zuzugeben. in alien Fallen soitte 
das Treibmittel, als auch andere Bestandteile weit- 
gehend homogen im Aluminiumpulver verteift setn, 
w soffem nicht bestimmte Bereiche des WerkstQcks 
aus der Pulvermischung bei Anwendung von W3r- 
me weniger stark aufschfiumen sollen. Die Pulver- 
mischung wird unter etnem Druck von zweckmfiBt- 
gerweise zwischen 10 und 500 MPa zu dem Werk- 
rs stOck kompaktiert Zum Enwfirmen und Aufschdu- 
men soltten Temperaturen im Bereich zwischen 
400 und 900 *C angewendet werden. 

Das erfindungsgemafie Bauelement kann auch 
nach dem Aufsch3umen noch zusatzfich kattver- 
20 formt werden, um es an bestimmte Raumerforder- 
nisse noch besser anzupassen. 

Besonders bevorzugt vorw o nde t wird das erfin- 
dungsgemaBe Bauelement bei Kraftfahrzeugen und 
Maschinenanlagen und zwar als schaOdammende 
25 Trermwand und/oder schaUdampfende Abdeckung 
von vibrierenden Wandteilen und/oder schaiwanv 
mende Warmeisolatkxi des gesamten Abgasstran- 

Es hat sich gezeigt daB BaueJemente mit aus 

30 Aluminium Oder Aluminiumlegierungen bestehen- 
den Zellwanden der den Schaumstoft bildenden 
aufgeschaumten Zeilen ein Muttifunkfons-Stniktur- 
bauteU bikJen, das nicht nur den WOnschen einer 
akustisch guten Wirksamkeit entspricht sondem 

ss auch die oben genannte Aufgabe KJst und darQber 
hinaus wettere Vorteile mit sich bringt Abgesehen 
von der einfachen Hersteltoarkeit durch Aufschdu- 
men von insbesondere Aluminiumpulver und etnem 
gasabspaltenden Tretbmitteiputver unter ausret- 

40 chender Erwirmung insbesondere unmitteibar in 
der Hohtfbrm, welche den duBeren Konturen des 
Bauelements entspricht ist die Aluminiumstruktur 
formstabil und daher ssibsttragend, gegenQber 
KompaktaJuminium aber auch wesentCch besser 

45 thermisch isolierend. Das Gesamtgewicht ist im 
AusmaB der Hohlraumbtldung verhaitnismfiig nied- 
ng. Die Entsorgung kann zusammen mit den ande- 
ren Metalibautetlen aus insbesondere Aluminium 
ohne Trermen erfoigen. Insbesondere bei der An- 

50 wendung im Automobilbau wird das sehr kostspieli- 
ge Absondem von Kunststoffteilen vermieden. Bn 
etnfaches Recyclingverfahren ist die Fdlge. 

En AusfOhrungsbetspiei der Erfindung wird an- 
hand der Zeichnung edautert Dabet zeigen: 

56 Figur 1 einen schematischen Querschnttt 

durch ein erfindungsgemaBes Bau- 
tetl; 

Rgur2 einen vergrdBerten Ausschnitt aus 
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dem rechten oberen Bereich von R- 
gur 1; 

Rgur3 einen noch weiter vergrdBerten 
schematischen AufriB aus einem Teil 
des Bauetements und 
Rgur 4 schematise*) die Stiffen des Herstel- 

lungsverfahrens. 
In Rgur 1 ist schematised im Querschnrtt ein 
Teil einer Art "Vorsatzschate" dargestellt. welche 
mrt ihrer gewdlbten AuBenserte 2 innemalb eines 
Kraftfahrzeugs dem Fahrgastraum zugewandt isL 
Das Bauelement besteht aus einer FOIte von hohlen 
Zelten 3, deren ZeUwSnde 3a etwa gem&B Rgur 3 
aus Aluminium bestehen. WShrend die dem Fahr- 
gastraum zugewandte Oberfllche 2 eine im we- 
sentltchen geschtossene, ntcht pordse dOnne Alu- 
miniumhaut aufweist die sich bis zu dem Randtetl 
5 hinzieht kann dem schallerzeugenden Motor- 
raum die offenzelBge bmenseHe 1 zugewandt sein, 
so dafi der Schall in die ZeBen 3 bzw. in Zwischen- 
rSume 3c zwischen benachbarten Zelten 3 etndrin- 
gen kann. Der etgensteHe Schaumstoffkdrper 8 aus 
den hohlen ZeUen absorbiert einen Teil der Schalt- 
welten, (fie durch die Durchbrechungen 3b in den 
Ze»w§nden 3a und/oder in die Zwischenrlume 3c 
zwischen benachbarten ZeDen 3 etndringen. welche 
ntcht wie an der Verbmdungsstette 3c von aneinan- 
derliegenden ZeDen 3 bei der bei der Schaumbih 
dung angewendeten Htoe zusammenfritten 
und/oder verschmelzen. Die AJuminiumhaut 4 und 
der Randteil 5 des Bauetements stnd beispielswei- 
se durch Verschmelzen Oder Verfritten der ZeD- 
w*nde 3a gebttdet 

Urn ausladenden Konturen auszuweichen bzw. 
AbstUtzetemente aufzunehmen, ist das Bauelement 
nach dem AusfUhrungsbeiptel von Rgur 1 an der 
Innenseite 1 mrt Aussparungen 6 versehen; zu die- 
sem Zweck wets* das Bauelement an dieser SteDe 
eine Zone B geringerer Dicke als in den anderen 
Zonen A auf. 

Die Mindestdicke des Bauetements soDte 2 
mm betragen; so betrSgt (fie Schichtdicke des 
Randteils 5 des Bauetements von Rguren 1 und 2 
etwa 3 mm. wShrend die Schichtdicke in den Zo- 
nen A in der Gr5Benordnung von cm fiegt Die 
Verteilung der Schtchtdicken, ZeDen- und Hohl- 
raumgrdfien und ZeHwanddcken hSngt von den 
Funktionen der Schallabsorption ab. Vtelfach emp- 
ftehlt es sich. Zonen sehr guter Schallabsorption 
mit Zonen per se weniger guter Schallabsorption 
abwechseln zu lassen, wodurch ganz bestimmte 
Obertagungsfunktionen gebiktet werden kdrmen. 

GemSB Rgur 4 wird ausgehend von Alumini- 
um putver 9 einerseHs und Trtanhydridpulver 10 an- 
dererseits und gegebenenfalls putverfdrmigem Alu- 
miniumoxid 11 in einem Mischverfahren eine ho- 
mogene Mischung dteser bekten bzw. drei Pulver 
hergesteitL Dabei werden etwa 100 gr Aluiminium- 



pulver 0.5 gr Trtanhydridpulver und 25 gr Alumiro- 
umoxkJ zugesetzt 

Nach dem guten Vermischen der Pulver 9, 10 
und eventuell 11 wird das Gemisch in einer Kom- 

5 paktterungsstufe unter einem Druck von beispiels- 
weise 50 MPa zu dem in Rgur 4 schematise*! im 
Querschnrtt dargesteilten WerkstOck 7 zusammen- 
geprefit Dieses kann im Vergteich zur Schichtdicke 
verhfirtnismfifiig guBe Abmessungen aufwetsen 

to und mattenartig oder profiHdrmig ausgebiktot sein. 

Nun kann das WerkstOck 7 wie jedes andere 
WerkstOck aus normatem Aluminium bzw. Alumini- 
umtegierung ohne Zusfitze mit bekannten Bearbei- 
tungsmethoden. wie z.B. Biegen, Frisen. Schnet- 

is den, Bohren, Stanzen, Strangpressen, in jede betie- 
bige zwet- bzw. drekfimensionale Form 7a gebracht 
werden. 

Schltefifich wird das WerkstOck 7 in einer Er- 
warmungs- und Vertormungsstufe beispielsweise 

20 innemalb einer Hohlform zu dem in Rgur 4 sche- 
matisch im Querschnrtt dargesteilten Schaumstoff- 
kdrper 8 aufgesctdumt der eine im wesentfichen 
offenzelfige Schaumstoffstruktur der ZeDen 3 auf- 
weist, auBen aber mit einer dOnnen Haut 4 Oberzo- 

25 gen sein kann, ohne dafl Werdurch (fie akustische 
Wirksamkeit wesentfich beeintrfichtigt wird. Diese 
Bgenschaft ist sehr Qberraschend, da anzunehmen 
war, dafi der Schaumstoffkdrper 8 Durchbrechun- 
gen aufwetsen mOBte. Bei dtesem Besspiel refcht 

30 zum ErwSrmen eine Temperatur von 750 C aus, 
urn einen Schaumstoffkdrper 8 mit einer durch- 
schnittlichen PorosrtSt von etwa 80% und einer 
durchschnfttfichen ZeltengrOBe von etwa 0,8 mm 
zu bikten. 

3S 

PatentansprUche 

1. Schallwelten d&mpfendes und/oder dMmmen- 
des und wMrmeisofierendes Bauelement in 
40 Leichtbauwetse aus Schaumstoff. bei dem die 

Zeltw&nde der den Schaumstoff biktenden auf- 
geschSumten Zelten im wesentfichen aus Alu- 
minium Oder einer Aluminiumtegierung beste- 
hen, 

45 dadurch gekennzelchnet 

dafi der Schaumstoffkdrper (8) aus einem 
durch Erw&rmen verformten WerkstOck (7) ge- 
biktet ist. der eine kompaktierte Mischung aus 
putverfdrmigem Aluminium bzw. einer puiver- 

50 fdrmigen Aluminiumtegierung (9), putverfdrmi- 
gem B&h- bzw. Treibmittel (10) und bedarfs- 
weise pulverfdrmigen Aluminiumoxidverbindun- 
gen (11) aufweist. 

56 2. Bauelement nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzelchnet 
dafi eine Vielzahl der Zelten (3) des Schaum- 
stoffkdrpers (8) offenzeJDg ist 
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a Bauelement nach Anspruch 1 Oder 2, 
dadurch gekennzelchnet, 
dafl ein Teil der Oberfftche (2) mrt einer im 
wesentlichen geschlossenen, nicht pordsen 
dUnnen Alumintumhaut (4) Oberzogen 1st 

4. Bauelement nach einem der vorhergehenden 
AnsprQche, 

dadurch gekennzelchnet, 

daS der Schaumstoffkdrper (8) Zonen (A) grd- 
flerer Dtcke und andere Zonen (B) geringerer 
Dicke aufweist 

5. Bauelement nach einem der vorhergehenden 
AnsprQche, 

dadurch gekennzelchnet 

dafl der Schaumstoffkdrper (8) elne durch- 

schnrttJiche Porositfit zwischen 60% und 90% 

aufweist 

& Bauelement nach einem der vorhergehenden 
AnsprQche, 

dadurch gekennzelchnet, 
dafl der Schaumstoffkdrper (8) eine durch- 
schnHffiche Poren- bzw. Zeltgrdfle zwischen 
0,1 und 1,5 mm aufweist 

7. Bauelement nach einem der vorhergehenden 
AnsprQche, 

dadurch gekennzelchnet, 
dafl der Schaumstoffkdrper (8) eine Dichte zwi- 
schen 03 und 2,0 g/cm 3 aufweist 

a Bauelement nach einem der vorhergehenden 
AnsprQche, 

dadurch gekennzelchnet, 

dafl der Schaumstoffkdrper (8) auf einer Seite 

geschwSrzt ist 

a Verfahren zur Herstellung eines Schallwellen 
dSmpfenden und/oder ddmmenden und wfir- 
meisolierenden Bauetemerrtes in Leichtbauwet- 
se nach einem der vorhergehenden AnsprQ- 
che, 

dadurch gekennzelchnet, 
dafl Pulver (9) aus Aluminium Oder der Alumi- 
niumlegierung mrt einem Pulver (10) des 
Treibmrttete im VerhSKnis zwischen 10:1 und 
1000:1 (Al-Pufver zu Treibmittelpulver), sowie 
mrt einem Pulver (11) von Ahiminiumaxid in 
Anteilen von 0 - 30% (bezogen auf Gesamtput- 
vermenge) zu einer im wesentlichen homogen 
verteirten Mischung gemischt und dutch Pres- 
sed unter einem Druck zwischen 10 und 500 
MPa zu dem WerkstOck (7) kompaktiert wird. 

1a Verfahren nach Anspruch 9, 
dadurch gekennzelchnet, 



dafl das WerkstOck (7) dutch mechanische Be- 
arbettungsverfahren, wie Biegen, Schneiden, 
Frdsen, Bohren, Stanzen, SSgen und Strang pr- 
essen, in eine betiebige zwet- bzw. dretdimen- 
s sionale Form (7a) gebracht wird. 

11. Verfahren nach Anspruch 9 Oder 10, 
dadurch gekennzelchnet, 

dafl das WerkstOck (7 bzw. 7a) zum AufschSu- 
w men zwischen 400 *C und 900*C erwSrmt 
wird. 

12. Verfahren nach einem der AnsprQche 9 bis 11, 
dadurch gekennzelchnet, 

76 dafl das WerkstOck (7 Oder 7a) in einer im 
wesentlichen geschlossenen Form so erwfirmt 
wird, dafl es diese beim AufschSumen voll- 
stfindig ausfODt und sich in die Form eines 
SchaumstoffkGrpers (8) verformt, wobei es 

20 nicht zwingend notwendig ist dafl das Werk- 
stOck (7a) in seiner Form der Form des end- 
gQltigen Schaumstoffkdrpers (8) vor dem Auf- 
schdumen angepaflt warden mufl. 

25 1a. Verfahren nach einem der AnsprQche 9 bis 11, 
dadurch gekennzelchnet, 
dafl das WerkstOck (7 odor 7a) frei aufge- 
schSumt und anschlieflend mehr Oder weniger 
stark gestaucht und somit auf Endstdrke ge- 

30 bracht wird. 

14. Verfahren nach einem der AnsprQche 9 bis 13, 
dadurch gekennzelchnet, 

dafl der Schaumstoffkdrper (8) zu$3tzfich kalt- 
as verformt wird. 

15. Verfahren nach einem AnsprQche 9 bis 14, 
dadurch gekennzelchnet, 

dafl das WerkstOck einseitig geschwSrzt wird, 
40 besspteiswesse durch Graphitierung. 

16. Verwendung eines Bauetemerrtes nach einem 
der AnsprQche 1-8 als schalkttmmendes Bau- 
teii, beisptelswetse Trennwand, in Kraftfahrzeu- 

45 gen, Rugzeugen, Schrffen oder Maschinenan- 
lagen. 

17. Verwendung eines Bauetemerrtes nach einem 
der AnsprQche 1-8 als schalld9mpfende Ab- 

50 deckung von vibnerenden Wandteilen in Kraft- 
fahrzeugen, Rugzeugen, Schrffen Oder Maschh 
nenanlagen. 

18. Verwendung eines Bauelementes nach einem 
56 der AnsprQche 1-8 als w§rmeisolierendes Bau- 

tei) in Kraftfahrzeugen, Ftugzeugen, Schrffen 
oder Maschinenanlagen. 
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19- Verwendung eines Bauetementes nach einem 
der AnsprOche 1-8 ate schaJk&mmendes bzw. 
schaHdSmpfeodes und wSrmeisolierenctes 
Bauteil in Kraftfahrzeugen, Rugzeug* n, Schif- 
fen Oder Maschinenanlagen. t s 

20. Verwendung eines Bauetementes nach einem 
der AnsprOche 1-6 ate ein selbsttragendes 
Strukturbauteil in Kraftfahrzeugen, Flugzeugen, 

Schiffen oder Maschinenanlagen. 10 
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